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FAVORIT — prasa do montazu przelotek na plytkach PCB
Montai — przygotowanie do pracy
Prasa powinna by¢ ustawiona na stabilnym odpowiednio moenym stole. Przymocowanie prasy do
stolu jest mozliwe za pomoca wkretow mocujacych. Otwory shuzace do zamocowania prasy
znajduja si¢ z boku podstawy prasy. Przed zamocowaniem prasg nalezy ustawié tak, aby dostep do
dzwigni byl latwy 1 pozwalal na swobodng prace.

Rys. a Rys. b

Wymienne kofcdwki montowane sa w specjalnie do tego przygotowanych gniazdach glowicy.
Koncowke dolng (koncowka z wigksza Srednicq) mocowana jest w gniezdzie podstawy Koncowka
gorna (kofcdéwka z gwintem) mocowana (wkrecana) jest w gniazdo znajdujace si¢ w ruchome;j
czegsel glowicy (rys. a). Zardwno gome Jak 1 dolne gmazdo mocowane jest spegjalnym wkretem.
Wkrety blokujace gniazdo znajdujgce sig¢ w gbémej ruchomej czgsci glowicy sa widoczne po
opuszcezeniu glowicy na dot (rys b).

Obstuga w trakcie pracy powinna uwazaé, aby nie znlszczyc wymiennych koficéwek. Po ich
zamontowaniu goma 1 dolna koncoéwka powinna znajdowac sig jednej linii. Jeshi jedna z koncowek
bedzie przesunigta w osi wzgledem drugiej nastqpl ich szybkie zniszczenie. Réwniez montaz
przelotek bedzie wadliwy lub spowoduje ich zniszczenie. Jesli gorna. koncowka nie trafia dokladnie
w otwdr przelotki konieczna jest korekta polozenia gérnej lub dolnej kofcéwki. Korekte
dokonujemy poprzez poluzowanie wkretow mocujacych gniazda i ich przesunigcie tak, aby obie
koncéwki znajdowaly sig wzdhuz jednej osi. Po upewnieniu sig, ze ich wzajemne potozenie jest
poprawne blokujemy oba gniazda za pomoca wkrgtow blokujacych (rvs. b).



Dystans pomiedzy koncowkami ustawiamy za pomocg $ruby znajdujacej si¢ w gornej czesci
obudowy (rys. ¢,d). Pomiedzy koncowki wkladamy ptytke o grubosci 1.6mm. Odkrecamy nakretke
blokujaca i za pomocg $ruby ustalamy dystans. Zwiekszamy dystans dokrecajac srube w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara. Zmniejszamy w kierunku odwrotnym. Gdy obie koncowki
lekko naciskaja plytke dystans jest poprawnie ustawiony. Nakretkg blokujaca zabezpieczamy Srube
przed zmiang polozenia.

Rys. ¢ Rys. d

Zaciskanie przelotek odbywa si¢ w kilku fazach. Pierwsza czynno$cia jest natozenie przelotki
kolnierzem do dotu na dolnej koncoéwce. Nastepnie plytke z wczesniej wywierconymi otworami
nakladamy tak, aby przelotka przeszla do samego konca. Zaciskajac przelotke formujemy jej
kotnierz. Jesli nastapi pekniecie przelotki oznacza to, ze nacisk byt zbyt mocny. Jesli przelotka jest
luzna oznacza to, ze dociskali$my zbyt stabo.

Przelotki

Przelotki (rys e) sa oferowane w roznych rozmiarach i $rednicach. Przelotki o okreSlonych
srednicach wymagaja odpowiedniego zestawu koncowek. Wzajemnie przyporzadkowane srednice
przelotek oraz koncowek prasy przedstawione sa w tabeli numer 1. Koncowki oferowane sa jako
oddzielne wyposazenie (rys f).

Rys. f Rys. f

Poprawnie zamocowana przelotka zapewnia bardzo dobre polaczenie odporne na dzialanie
mechaniczne. W celu uzyskania bardzo dobrego potaczenia odpornego na korozj¢ firma
BUNGARD proponuje ocynowanie potaczenia. W tym przypadku mozna zastosowa¢ SUR-TIN.
Lutujac elementy elektroniczne w technologii przewlekanej nalezy pamigtac, ze na skutek ciepta
moze nastapi¢ poluzowanie si¢ przelotek. Aby uniknaé poluzowania si¢ przelotki zaleca sig jej
przylutowanie z obu koncy.



Tabela numer 1

Srednica Srednica Diugosé Srednica zewnetring g Grubosé scianki
wewnetrina | ewnetring kolnierzem

0,4 0,6 2,2 0,9 0,1
0.6 0.8 2,2 1,3 0,1
0.8 1 2,2 1,6 0,1

1 1,4 2.5 2,2 0,2
1,2 1,6 2,6 2.6 0,2
1,5 1,9 2,7 3.1 0,2




